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Abstract: 
Many industrial products such as cellular phones and medical devices are continuously being downsized, and 
so the need for small and high-performance components is increasing. Small manufacturing systems to 
produce such micro components are expected to achieve major savings of energy, space, and resources. 
Consequently, micro-machine tools and micro-factory (desktop production system) technology have been 
proposed. In this research paper the state and the future prospect of the development of those micro 
manufacturing machine systems are described.     
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  機械・システムの動力，空調，照明 
  ライン機器間の搬送距離短縮・迅速化 
 ②低エミッション，環境制御の容易さ 
  熱・騒音・振動・廃棄物の減少 
  温度や清浄度の局所管理，廃液等処理の容易さ 
 ③作業者や人手作業との親和性 
  セル生産方式や工場以外での製造の容易さ 
  熟練者以外による作業の容易さ 
 ④ポータビリティ 
  工場レイアウトの再配置が容易，立体配置も可 
  工場設置，運搬，調達の容易さ 
 ⑤高速化，高精度化，不確かさの要因の削除 
  可動部質量や慣性モーメントの最小化 
  共振周波数の上昇，熱変形の均一化 
 ⑥設計の自由度，製造の容易さ 
  組み付けや精度出しの容易さ 
  加工力の減少（剛性自体の見直し） 


















図3 経済産業省 技術戦略マップ20064) 
生産機械システムのダウンサイジング（木村） 




































































断面 12×12 の L 字形状）により，約 4 倍に拡大し， 
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mN/μm，水平方向（送り分力）が 50.9 mN/μm であ
った。したがって，微小切削力検出器の測定感度は，
垂直方向のレーザ変位センサの分解能が 0.02 μm で
あるので，約 1.08mN であり，設計目標に近い。水
平方向の測定感度は，機材の関係で5.09mNである。 




























表 1 実験条件 
Workpiece (φ3×ℓ15) A5056，C3604 SUS303 
Spindle speed  rpm 312.5–60,000 
Cutting speed  m/min 2.9–565 
Feed rate μm/s 73.5  
Depth of cut μm 1–40  





Rake angle: 0 deg 
Clearance angle: 11 deg 
Nose radius: 200 μm 
(a) Principal cutting force 
 
(b) Surface roughness 
図 6 切削力特性：切削断面積の影響 




























































 図 7 は，実用に耐えうる十分な性能を持たせると
いう目標を掲げて 2002 年に民間企業から市販され











イス盤などの MTS シリーズは，現在，図 8 のような
超小型フライス盤 MTS5R22)に進化している。旋削，
ミーリング，研磨の 3 つの加工がこの 1 台で可能で
あり，本体サイズは 414×450×470mm で，世界最
小の設置面積であるとの記載がある。 
 前述のように初代マイクロ旋盤 MTS1 の機械本体









 図 9 は，自動車部品等を量産する製造現場のライ
ンに組み込み可能なように，自動化対応を考慮した
生産機械である超スリム CNC 旋盤（USL-300，USL 
-480，㈱高松機械工業）5)を示す。先に開発されたの
は図 9(a)に示す工作物の大きさをφ30×L50mm と





















































(a) USL-300       (b)USL-480 
図 9 超スリム CNC 旋盤；㈱高松機械工業 5) 
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年 5 月に発足している。 
本専門委員会は、マイクロ生産機械およびマイク
ロファクトリに関する専門領域の諸問題を検討する
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